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ISl08clh)roibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft emen 
Rohling zur Herste»ung zahntechnischer 
Formteiie durch Materialabtragung, wobei der 
groba Rohlingsk5rper einen Abschnitt fur die 
Halterung an efner Bearbeitungsmaschine besttzt. 
AIs Bearbeitungsmaschine kann Insbesondere 
eine geelgnete Schlerfvorrichtung verwendet 
werden. Die Bearbeitung des Rohlings bzw. die 
Steuerung der Schieifvorrfchtung erfolgt 
ubiicherweise Ober computergespeicherte Daten 
fur die endgultige Form des zahntechnischen 
Fomiteils. 

Btsher wurden zahntechnische Formteiie 
beisplelsweise in Formen gegossen, gesintert 
Oder anderweitig hergestellt. HIerbei war es 
bekannt, Zahnmodetle, die als Form fur die 
Herstellung von Porcellankronen dienen, zur 
besseren manuellen Handhabung auf einem 
Zwischentrager anzubringen (DE-PS-70g 290). Zur 
maschinellen Bearbeitung von vorgeformten 
COronen auf ihre endguitigen Masse ist femer 
bekannt geworden, die vorgeformten Kronen mit 
einer Halterung fur die FIxierung in einer 
Bearbeitungsmaschine zu versehen. Die 
vorgeformte Krone ist dadurch ortsfest 
eingespannt und das Bearbeitungsvtferkzeug wird 
der zu scnaffenden Kontur entlanggefuhrt (EP- 
Pubi. Wr. 91 876). EIne entsprechende Halterung 
zum festen Einspannen eines Rohlings In einer 
Klemmvorrichtung ist In der EP-Publ. Wr. 86 167 
dargestellt. Der f estgeWemmte Rohling kann 
dann mittels einer komplizierten Aufhingung in 
alien drel Raumrichtungen bewegt werden. Bei 
alien erwahnten Einspanneinrichtungen ist nicht 
sichergestellt, dass Massungenauigkelten des 
Bearbeltungswerkzeugs, die durch Abnutzung 
entstehen. sowie allfalllge i^assungenauigkaiten 
des Rohlings sowie dessen Einspannung vor der 
Bearbeitung auf einfache Welse elimlnlert 
werden. Dies ist Insbesondere von Bedeutung, 
wenn bei der Bearbeitung nicht nur das 
Beaiteitungswerkzeug, sondern auch der 
Rohling bewegt wird, indem sich dann die 
erwahnten Massungenaulgkeiten in 
unkontrollierter Welse uberlagem. Bei der 
Herstellung gebrauchsfertiger zahntechnischer 
Formteiie aus Rohltngen Ist Indessen grosse 
iWlassgenautgkeit der Bearbeitung unbedingt 
erforderllch. 

Es stent sich damit die Aufgabe, einen Rohling 
zur Herstellung zahntechnischer Formteiie durch 
Materiatabtragung in der zahnSrztlichen Praxis 
derart auszugestahen, dass die genannten 
Massungenauigkeiten ohne manuelle Justierung 
vor jeder Bearbeitung eliminiert werden kdnnen, 
ohne dass der Rohlingskorper selbst. der 
vorzugsweise aus dentaler Keramik besteht, 
massgenau gef ormt oder vorbearbeitet sein 
muss. 

Diese Aufgabe wird erflndungsgemass 
dadurch gelost, dass der am groben 
Rohlingskorper angeordnete Abschnitt fur die 
Halterung an einer Bearbeitungsmaschine durch 



einen eng tolerierten Halter (2) gebildet ist, der 
eine Achse (3) im Rohlingskdrper festlegt und der 
eine Referenzflache (4) bildet zur Ausrichtung der 
Ausgangslage des Bearbeitungswerkzeugs der 
S Bearbeitungsmaschine bezuglich dieser Achse. 
Damit wird erreicht, dass die derart bestimmte 
Achse eine Referenzlinie im Rohlingskorper 
bildet, bezuglich derer das Werkzeug wahrend 
der gesamten Bearbeitung massgetreu 
W posltionierbar und fuhrbar ist ^ 
Vorzugsweise besteht der Halter aus einem * 
anderen Material als der Rohlingskdrper, 
beisplelsweise aus Metall, welches sich In 
grossen StOckzahlen und in ein^cher Weise 

IS massgetreu bearbeiten ISsst Das Material des 
Rohiingskdrpers. vorzugsweise Dentalkeramik, 
dagegen kann ganz den zahnarztlichen 
Erfordemissen angepasst sein, ohne eine 
massgerechte und damit teure Vorberettung zu 

20 bendtigen. 

Der Rohling weist damit Eigenschaften auf, die 
die Herstellung ernzelner individueller 
zahntechnischer Formteiie in der Zahnarztpraxis 
ertauben. Aufgrund der erfindungsgemassen 

25 Gestaltung des Rohlings sind dabei keine 

Testlaufe oder iMachbearbeitungsschrltte ndtig. 
Das wire angesichts der indhfiduellen 
Formgebung jedes Formteiles zu aufwendig. Die 
Referenzanschldge des Rohlings stellen die 

^ massgerechte Bearbeitung von vomherein sicher. 

Nachfolgend werden Ausfuhrungsbeispiete der 
Erfindung anhand der beiliegenden Figuren naher 
beschrieben. Darin zelgen: 

35 Fig. 1 eine erste Variante eines Rohlings in 
perspektivlscher Darstellung; 
Fig. 2 eine zwelte Variante eines Rohlings; und 
Fig. 3 eine Schnittansicht durch einen im 
wesentlichen gemass Fig. 2 ausgebildeten 
40 Rohling. 

Aus Fig. 1 ist erslchtllch, dass der elgentllche 

Rohlingskdrper 1, welcher in einer 

Bearbettungsvorrichtung entsprechend 
45 vorgegebener Daten materialabhebend zu 

bearbeiten ist (z. B. Schleifen der Aussenkontur), 

mit einem als Halter ausgebildeten, eng 

tolerierten Abschnitt 2 versehen ist. 
Dieser zylindrisch ausgebildete Abschnitt 2 und 
SO der elgentllche Rohling 1 kdnnen aus einem 

Stuck bestehen oder als Rohling 1 mit separatem 

AnsatzstOck 2 zusariimengef ugt sein. 
Der Halter bzw. Abschnitt 2 wird mit dem 

Rohlingskorper 1 auf eine gemeinsame Achse 3 
55 ausgerichtet und verklebt, verschweisst oder 

zusammengesintert, dies fur den iMormalfatl, dass '\ 

dieser Abschnitt 2 aus einem separaten Stuck 

besteht. t 
Der Rohlingskorper 1 weist vorzugsweise eine 
60 derartige Formgebung auf, dass die 

nachfolgende Materialabtragung auf ein 

Minimum reduziert werden kann. was durch 

Aussparungen 7 errelchbar ist, urn einerselts 

Material zu sparen und andererselts die 
65 Werkzeuge zu schonen. 
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Sfnn und Zweck des Halters bzw. des 
Abschnittes 2 ist es, den Rohling immer in einer 
eindeiitigen Lege mittels der Anschlagf lichen 5 
und 5' In einem Bearbeitungsgerat einzuspannen 
und gleichzeitig den Rohling exakt zentrieren zu 
konnen. Dies ist vor allem vi^ichtig beim 
wiederhoften Bearbeiten mehrerer gleicher oder 
suetnander passender Teile. Dies wir 
beispielsweise durch die eng tolerierte 
sylindrische Form des Abschnittes 2 garantiert. 
Der in der Zelchnung gezeigte Abschnitt welst 
femer eine sogenannte Referenzflache als 
Elchstelle 4 auf, weiche eriaubt, die Lage und das 
(iritische Mass des Bearbeitungswerkzeuges (z. 
B. Durchmesser der Schleifschelbe) bestimmen 
zu lessen, indem die Etchsielle 4 jeweils touchiert 
bzw. "angefahren" wird. 

Schliesslich weist der als Halter ausgebildete 
Abschnitt 2 noch eIne umlaufende Nut 6 auf, 
weiche der Extraktlon aus der Spannvorrichtung 
dient, wenn einmal alios Material des Rohlings 
abgetragen wurde und der Ansatz aus der 
Spannvorrichtung zu entfemen Ist 

Der Ansatz 2 besteht zweckmassigerwelse aus 
iMetall, Keramlk oder Kunststoff, vvihrend der 
elgentliche Rohling vorzugsweise aus 
Dentalkeramik oder einem anderen 
zahnSrztlichen Restaurationsmaterial gefertigt Ist. 

In Fig. 2 ist eine Variante des Rohlings 
dargestellt, bei welcher der Rohlingskdrper 1 in 
der beschriebenen Welse ausgebildet 1st, der 
Halter 2 indessen fur eine verelnfachte Fertlgung 
letcht abgewandelt ist Der Halter 2 weist dabei 
eine im wesentllchen rotationssymmetnsche 
Form mit einem Lingsschlitz 10 auf, der die 
Referenzanschlage blldet Diese Ausgestaltung 
eriaubt die massgetreue Hersteltung der Halter 2 
aus einer vorgeschlitzten Stange auf einer 
Kopierdrehbank. 

Der genannte Halter 2 ist pllzformlg mit einem 
ICopf 14 grbsseren Durchmessers und etnem Stiel 
15 kleineren Durchmessers ausgebildet Der Kopf 
blldet damit einerseits eine grossere Stirnf Idche 
darzur Verklebung mh dem Rohlingskdrper 1, 
andererselts Ist seine Seltenfiache 4 in der 
eriiuterten Form als Referenzflache ausgebildet. 
Der Stiel 15 dient zur Festlegung des Hatters 2 in 
die Bearbertungsmaschine, was mittels einer 
Spannzange bewerkstelligt wIrd. 

Der Schlitz 10 stellt dabei einerseits sicher, 
dass der Rohling auf nur eine definierfte Weise 
eingesetzt werden kann und liefert femer 
Referenzanschlage. 

In Fig. 3 schliesslich ist eine Schnrttansicht 
durch den Kopf 14 eines besonders 
ausgestalteten Halters 2 gezeigt, der eine durch 
die Bearbettungsmaschine iesbare codierte 
Information trigt Der Schlitz 10, der in der Figur 
bel 12 Uhr steht. deftniert die Winkeifage des 
Halters balm Einsetzen in der 
Bearbeitungsmaschine. Der so elngesetzt^e 
Rohling wird dann urn 45* im UhrzeigersSnn 
gedreht, so dass die Stelle 41, weiche ala 
Referenzflache dient, bel 12 Uhr stehtL E5n 
Sehleifkopf der Bearbeitungsmaschine wirdi nun 



langsam gesenkt, bis der Schleifsehetbenumf ang 
die Stelle 41 beruhrt. Beim ersten Kontakt wird 
die Schleifschelbe in ihrer Rotation gebremst, 
was durch die iViaschinensteuerung detektiert 
S wird. Dieses Erelgnis zeigt an, dass die 

ArbeitsflSche der Schleifschelbe sich gerade bei 
der Referenzflache befindet und ihr Abstand zur 
lyiittelachse demnach dem entsprechenden 
Radius entspricht Damtt ist die Ausgangslage 
10 des Bearbeitungswerkzeuges eindeutig 

festgelegt, was fur die f olgende Bearbeitung von 
grosser Bedeutung ist, well davon die 
iVlassgenaulgkeft des Formstuckes abhdngt. Die 
Winkellage andererselts ist - wie berelts eridutert 
fS - durch den Schlitz 10 festgelegt wShrend die 
Lage des Rohlings in Ldngsrichtung in der Regei 
unkritisch ist 

Da nun fur verschiedene Anwendungen 
unterschiedliche Rohlingstypen verwendbar stnd, 

20 die wiederum unterschiedliche 

Bearbeitungsablaufe nach sich Ziehen, ist nun auf 
dem Halter gemass Fig. 3 selbst eine 
entsprechende Information angeordnet wes eine 
entsprechende Programmlerung durch den 

2S Operateur im Sinne der eingangs erwahnten 

Aufgabe erubrlgt. Der Ablauf ist nun folgender: 
nach der beschriebenen ersten Beruhrung wird 
der Sehleifkopf leicht angehoben und die 
Schleifschelbe erhalt wieder Ihre freie 

30 Rotatlonsgeschwindigkeit Der Rohling wird dann 
um weitere 45" gedreht, bis die Position 42 dem 
Schletfwerkzeug gegenuber liegt Indem der 
Sehleifkopf wieder angenahert und mit Position 
42 in Beruhrung gebracht wird, wobei die 

S5 Rotationsgeschwindigkeit der Schleifschelbe 

emeut detektiert wird, wie beschrieben, kann die 
Bearbeitungsmaschine feststellen, ob bei 42 eine 
logische 0, entsprechend dem vollen Radius, 
Oder eine logische 1, entsprechend einem 

40 reduzierten Radius, vorhanden ist. In dieser 
Welse stellen die Positionen 42 bis 47 eine 
siebenstellige, codierte Steuerinformation, im 
Belspiel 101100, dar, weiche die Bearbeitungsart 
in Abhangigkeit von den Rohlingseigenschaften 

45 beeinflusst. 

Der erflndungsgemasse Rohling eriaubt damit 
die Herstellung indhfiduetler, zahnmedizinischer 
Formteile aus Materialien, die im Rohzustand 
massungenau sind, ohne eine besondere 

SO manuelle Justierung beim Einspannen zu 
erfordem und entspricht damit den 
Erfordemlssen fur eine Verwendung In der 
zahnSrztlichen Praxis. Dazu braucht nur der Halter 
in eine entsprechende KiemmhaKerung an der 

SS Bearbeitungsmaschine eingeschoben zu werden, 
womit die Justierung berelts gegeben ist. Ist der 
Formteil verwendungsfertig aus dem 
Rohlingskdrper 1 herausgearbeitet, so wird er in 
einem letzten Arbettsgang mittels der 

00 Schlelfscheibe vom Rest des Rohlings 

sbgetrennt welcher als Abfallstuck aus der 
Bearbeitungsmaschine entfemt wird. Unmlttelbar 
danach Ist dieselbe Bearbeitungsmaschine ohne 
Neujustierung fur die Herstellung eines anderen 

SS Formteiles bereit. 
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1. Rohling zur Herstellung zahntechnischer 
Forrmeile durch Materialabtragung mittels einem 
Schferfwarkzeug, m\t einem groben 
Rohllngskorper (1) aus Zahn- 
Restaurati'onsmaterial, aus welchem der gesamte 
Formteil herausarbeitbar ist und einem 
Halteansatz (2) 2ur Halterung des 
Rohlingskorpers an der Schleifmaschine, 
dadurch gekennzeichnet dass der Halteansatz (2) 
$fne krelszylindrlsche (Contur aufweist, wobei die 
durch die Zylinderachse definierte Achse (3) 
durch die Mitte des Rohlingskdrpers (1) veriauft 
und der Halteansatz (2) fur die Festlegung der 
Winkellage des Rohiings um diese Achse (3) mit 
mindestens einer, parallel zu dieser Achse 
veriaufenden AnschlagflSche (5; 10) versehen ist 
sowie an sefnem, dem Rohlingskorper (1) 
zugewandten Ende eine fur das Schleifwerkzeug 
freillegende, mindestens abschnittsweise 
zylindrische und zur Achse konzentrisch 
angeordnete Referenzfiache (4; U; 41) aufweist, 
die Innerhalb einer engen Toleranz einen 
vorbestimmten radialen Abstand zur Achse 
be^tztr derart, dass das Schleifwerkzeug durch 
das Anfahren an diese Referenzfiache bezugiich 
der genannten Achse radial justierbar ist 

2. Rohling nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzelchnet dass der Rohlingskorper (1) aus 
keramischem Material und der Halteansatz (2) 
aus Metall besteht und eine senkrecht zur 
Zylinderachse ausgerichtete Stimflache besitzt, 
mittels welcher er an eine ebene Haltefldche des 
Rohllngskorper (1) geklebt Ist 

3. Rohling nach einem der vorangehenden 
Afisprflche, dadurch gekennzelchnet dass die 
Referenzfiache von einem im wesentlichen 
zylindrischen Abschnht (4) des Halteansatzes 
gebildet wtrd, der stirnseitig an eine ebene 
Halteflache des Rohlingskdrpers (1) geklebt ist 

4. Rohling nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzelchnet dass der Abschnitt (4) einen 
grosseren Durchmesser besitzt, als der restliche 
Teil des Halteansatzes, wobei dieser 
Durchmesser im wesentlichen den Seitenlingen 
der Halteflache des Rohlingskdrpers (1) 
entspricht 

8. Rohling nach einem der vorangehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Halteansatz fiber seine gesamto Lange eine axial 
vertaufende lyiut (10) aufweist. welcho die 
Anschlagflache blldet. 

8. Rohling nach einem der vorangehenden 
Anschldge, dadurch gekennzeichnet dass die 
Referenzfliche tA/eitere FIfichenslbsclhinitte 
besitzt die bestimmten WinkeiOagen um die 
Achse (3) zugeordnet sind und jeweSOs einen von 
zwei vorbestimmten Abstinden zur Achse 
besitzen, derart, dass durch 
aufeinanderfolgendes Anfahren mittels dem 
Schleifwerkzeug zusStzlich zur iradiiaOen 
Justlerung eine codierte, binare Onformatlon 
abtastbar ist 
7. Verwendung das Rohling nach einem der 



vorangehenden AnsprOche zur Herstellung 
zahntechnischer Formtetle mittels einem 
Schleifwerkzeug, dadurch gekennzelchnet dass 
der Rohling mit seinem Halteansatz in eine 
S Spannvom'chtung des Schleifwerkzeugs 

eingesetzt wird und dass nach dem EInsetzen das 
Schleifwerkzeug zunachst die freillegende 
Referenzfiache anfahrt, womit die radiate i^ge 
des Schleifwerkzeugs justiert wird, wonach aus 

fO dem Rohlingskorper der Formteil 

verwendungsfertig herausgearbeitet wird und in 
einem letzten Arbeltsgang mit dem 
Schleifwerkzeug vom restilchen Rohling, 
insbesondere vom Halteansatz, abgetrennt wird. 

/5 8. Verwendung nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzelchnet dass das Schleifwerkzeug bei 
rotlerender Schleifscheibe die freillegende 
Referenzfiache anfahrt, und dass die Bremsung 
der Schleifscheibenrotatlon bei Beruhrung der 

20 Referenzfldche detektiert und damit die radiate 
Lege des Schleifscheibenumfangs bezugiich der 
Achse des Rohiings festgestellt wird. 

9. Verwendung nach einem der Anspruche 7 
Oder 8« wobei die Referenzf liche weitere 

^ Flichenabschnitte besitzt. die bestimmten 

Winketlagen um die Achse (3) zugeordnet sind 
und jeweils einen von zwei vorbestimmten 
Abstinden zur Achse besitzen, dadurch 
gekennzelchnet dass der Rohling nacheinander 

30 In die entsprechenden Winkellagen zur 

Schleifscheibe gedreht wird und diese den 
jeweiligen Flachenabschnitt anfahrt wobei 
mittels der so aufgenommenen codierten 
Information die Bearbeitungsart des 

SS Schleifwerkzeugs beeinflussbar ist 




1. Blank for the production of formed pieces for 
dental technics by means of a removing of 
material by means of a grinding tool, with a 
rough blank body (1) of a dental restoring 

45 material, from thich the complete formed piece 
can be machined, and a supporting attachment 
(2) for the supporting of the blank body (1) at the 
grinding machine, characterized in that the 
supporting attachment (2) comprises the shape 

SO of a circular cylinder, whereby the axis (3) 
defined by the axis of the cylinder extends 
through the center of the blank body (1) and the 
supporting attachment (2) in order to set the 
angular position of the blank is provided with at 

55 least one abutment surface (5; 10) extending 

parallel to this axis as well as a reference surface 
(4; 14; 41) located at its end facing the blank 
body (1), being exposed for the grinding tool and 
being at least In sections cylindric and 

BO concentrically to the axis, and which has within a 
tight tolerance a predetermined radial distance 
from the axis, such that the grinding tool is 
radially adjustable relative to said axis by a 
moving into abutment at said reference surface. 

05 2. Blank according to claim 1, characterized in 
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that the blank body (1) consists of a coramic 
material and the supporting attachment (2) of 
metal and comprises a face surface aligned 
perpendicularly with the axis of the cylinder, by 
means of which it is bonded to a plane 
supporting surface of the blank body (1). 

3. Blank according to one of the preceding 
claims, characterized in that the reference 
surface Is formed by a substantially cylindrical 
section (4) of the supporting attachment which at 
its face surface is glued to a plane mounting 
surface of the blank body (1). 

4. Blank according to claim 3, characterized in 
that the diameter of the section (4) is larger than 
that of the balance of the supporting attachment 
whereby this diameter corresponds substantially 
to the lengths of the sides of the mounting 
surface of the blank body (1). 

&. Blank according to one of the preceding 
claims, characterized in that the supporting 
attachment comprises a groove (10) extending 
axially along its complete length and forming the 
abutment surface. 

6. Blank according to one of the preceding 
claims, characterized in that the reference 
surface comprises further area sections which 
are allocated to predetermined angular positions 
around the axis (3) and have one respective of 
two predetermined distances from the axis, such 
that by a consecutive moving into abutment by a 
grinding tool a coded, binary information can be 
sensed additionally to the radial adjusting. 

7. Use of the blank according to one of the 
preceding claims for the production of formed 
pieces for the production of formed pieces for 
dental technics by means of a grinding tool, 
characterized in that the blank Is inserted by its 
supporting attachment into a chuck of the 
grinding machine and that after the inserting the 
grinding tool initially moves into abutment with 
the exposed reference surface wherewith the 
radial position of the grinding tool is adjusted, 
whereafter the formed piece is worked out of the 
blank body ready for use and in that it is severed 
at a final processing step by the grinding tool 
from the rest of the blank, speclficalty of the 
support attachment 

8. Use according to claim 7, characterized in 
that the grinding tool is moved into abutment 
with the exposed reference area at a rotating 
grinding disc, and that the breaking of the 
rotation of the grinding disc upon contacting the 
reference area is detected and therewith the 
radial position of the circumference of the 
grinding disc relative to the axis of the blank is 
determined. 

9. Use according to one of the claims 7 or 8. 
whereby the reference area comprises further 
reference surface areas allocated to 
predetermined axial positions around the axis (3) 
and have one respective of two distances from 
the axis, characterized in that the blank is rotated 
consecutively into the corresponding angular 
positions relative to the grinding disc and moves 
into abutment to the respective reference area» 



whereby the particulars of the machining of the 
grinding tool may be Influenced by the 
accordingly sensed coded information. 



1. Ebauche pour la fabrication de pieces 

W faponnSes en technique dentalre et par 

enlevement de mati&re au moyen d'un outil de 
meulage, avec un corps d'ebauche (1) en matl^re 
propre d la restauration des dents, duquel on 
peut tirer toute la pi6ce faponn^e, et avec un 

fS prolongement de maintien (2) pour le maintien du 
corps d'dbauche dans la machine i meuler, 
caracterisde en ce que le prolongement de 
maintien (2) pr^sente un contour en forme de 
cylindre t base circulaire, I'axe (3) dSfini par I'axe 

20 du cylindre passant par le milieu du corps 

d'6bauche (1) et le prolongement de maintien (2) 
^ent pourvu, pour la fixation de la position 
angulaire de Tdbauche autour de cet axe (3), d'au 
molns une surface d'application (5; 10) s'etendant 

25 parallelement d cet axe, ainsi que presentant h 
son extr6mit6 orientde vers le corps d' Ebauche 
(1), une surface de reference (4; 14; 41) llbre pour 
I'outil de meulage, au molns partiellenr)ent 
cylindrique et disposee concentriquement a Taxe, 

30 qui est, dans des limites de tolerance etroites. d 
une distance radiale pr6determin6e de I'axe. de 
telle aorte que Toutil de meulage, en accedant S 
cette surface de rifdrence, soit ajustable 
radialement par rapport i Kaxe pr6cit6. 

35 2. Ebauche sulvent la revendication 1 , 

caract6ris6e en ce que le corps d'^bauche (1) est 
fait d'une matiere c^ramique et en ce que le 
prolongement de main tien (2) est fait de m6tal et 
possdde une surface frontale dirig6e 

40 perpendlculairement d I'axe du cylindre, surface 
par laquelie il est colld d une surface de maintien 
plane du corps d'Sbauche (1). 

3. Ebauche suivant Tune des revendications 
pr6c6dentes, caracteris^e en ce que la surface de 

4S reference est form^e par une partie (4)« en 
Principe cylindrique, du prolongement de 
maintien qui est coll6 par sa surface frontale a 
une surface de maintien plane du corps 
d'dbauche (1). 

SO 4. Ebauche suivant fa revendication 3, 

caract6ris6e en ce que la partie (4) a un diam^tre 
plus grand que la partie restante du 
prolongement de maintien, ce diam^tre 
correspondent en principe aux longueurs des 

SB cotds de la surface de maintien du corps 
d'^bauche (1). 

5. Ebauche suivant Tune des revendications 
prScSdentes, caractdrisie en ce que le 
prolongement de maintien prisente sur toute sa 

50 longueur une rainure axiaie (10) qui forme la 
surface d'appiication. 

6. Ebauche suivant I'une des revendications 
pr6c6dentes, caractdris^e en ce que la surface de 
reference prdsente d'autres parties de surface 

£5 qui sent assocites i des positions angulaires 
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ditennin^es autour de I'axe (3) et qui pr^sentent 
chaque fois una distance d'entre deux distances 
preditermin^es d f'axe, de telle sorte que, par 
une approche successive au moyen de Toutil de 
meulage, on puisse, en plus de t'ajustement 5 
radial percevoir une information binaire codde. 

7. Emploi de I'^bauche suivant Tune des 
revendications prdcedentes , pour la fabrication 
de piices faponn^es en technique dentaire, au 
moyen d'un outil de meulage, caract6ris6 en ce fO 
qu'on engage ribauche. par son prolongement 
de maintien, dans un dispositif de serrage de 
i'outil de meulage, et en ce qu'apr§s 
i'engagement. Toutii de meulage s'applique 
d'abord d la surface de rdf^rence libre, ce qui fB 
rSgle la position radlale de Toutil de meulage, 
apres quoi la pi§ce fagonn^e est travaill^e pour 
etre prete d Templol, d partir du corps d'^bauche, 
et la pidce f agonn^e est, dans une demidre passe 
de travail avec Touttl de meulage, siparde du 20 
reste de rdbauche, en particulier du 
prolongement de maintien. 

B. Emploi suivant fa revendicatlon 7, caractdrisd 
en ce que i'outil de meulage approche la surface 
de rdfdrence libre alors que la meule toume, et 25 
en ce que le freinage de la rotation de la meule 
est d6tectd lors du contact de la surface de 
rif^rence et qu'ainsi est determin^e la position 
radiale du pourtour de la meule par rapport d 
Taxe de T^bauche. 30 

9. Emploi suivant i'une des revendications 7 ou 
6, oO la surface de rdfirence prtoente d'autres 
parties de surface qui sent assocldes d des 
positions angulalres d^tennindes autour de I'axe 
(3) et qui pr^sentent chaque fots une distance 35 
d'entre deux distances pr6d6termlnees d I'axe, 
caractdrisd en ce que I'^bauche esttoum^e par 
rapport ^ la meule dans las positions angulalres 
correspondantes et en ce que la meule attaque 
chaque fois la partie de surface, le genre de 40 
travail de I'outil de meulage 6tant infiuenpable au 
moyen de I'information codde ainsi repue. 



